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FASCIA FOR A MOTOR VEHICLE 
HAVING REDUCED WALL THICKNESS 
Field of the Invention 

This invention relates to a fascia for a motor vehicle. In particular, this 
5 invention relates to a fascia having reduced wall thickness. 
Background of the Invention 

Fascia for motor vehicles typically require superior impact characteristics. 
More particularly, these parts must be engineered to be sufficiently flexible and 
ductile so as to flex and return to their original shape without cracking in the event 
10 of predetermined front or rear vehicle impact. Thus, vehicle fascia typically must 
have a sufficiently high modulus, and must be sufficiently ductile to withstand 
standard impact tests. 

Fascia are generally molded from a polyolefin material which is 
subsequently painted to match the other "Class A" finish exterior metal body 
15 components. It is easy to damage the pre-painted molded polyolefin parts during 
handling in the production facilities. This is particularly true during the frequent 
handling, which typically occurs between the molding operation and the paint 
ovens. The surface damage may not be noticed until the parts are painted with the 
typical high gloss exterior coatings. It is not possible to recycle the molded parts 
20 back into the molding process once they have been painted, and significant value 
is lost with each scrap part. 

In the automotive industry, there is a continuing desire to reduce the 
amount of material used to manufacture vehicle body parts. In particular, it is 
desirable to provide parts that are of lesser weight, but of the same or better 
25 structural integrity. Reducing vehicle weight increases gas mileage and also helps 
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meet environmental requirements. Moreover, reducing the amount of material 
used reduces material, energy, and other costs associated with part production. 

With respect to motor vehicle fascia, it is desirable to provide a part having 
high impact resistant characteristics. For these applications, the dimensional 
5 stability is of lesser importance. Thus, for example, fascia can be more flexible 
(lower modulus) and have a higher coefficient of expansion than other body parts, 
such as outer door panels which are bounded on more than one side by other 
vehicle parts. In order to maintain the impact resistance, fascia are typically 
devoid of any substantial reinforcement. Because the fascia is not reinforced to 
10 any significant extent, they must be made thicker to provide the requisite 

dimensional stability. As the thickness of the fascia increases, more material costs 
are incurred, and the weight of the part is also increased. Heretofore, the thinnest 
fascia having sufficient dimensional stability so as to be commercially acceptable 
has had an average wall thickness of about 2.4 mm. 
15 Summary of the Invention 

The disadvantages of the prior art may be overcome by providing a fascia 
for an automobile comprising a structure extending horizontally and vertically 
across an entire front end or rear end of the automobile, the structure having an 
average wall thickness of less than about 2.2 mm. The structure is formed from at 
20 least one polyolefin material and reinforcement particles dispersed within the at 

least one polyolefin material. The reinforcement particles comprise less than 15% 
of a total volume of the structure. At least 40% of the reinforcement particles 
have a thickness of less than about 50 nanometers. A decorative coating layer 
having a least one coloring agent is disposed on the rigid structure. 
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In a more preferred embodiment, at least 50% of the reinforcement 
particles have a thicltness of less than about 20 nanometers. It is also preferred for 
at least 90% of the reinforcement particles have a thickness of less than about 10 
nanometers. It is also preferred for at least 99% of the reinforcement particles 
5 have a thickness of less than about 30 nanometers. 
Brief Description of the Drawings 

FIG. 1 is a front perspective view of a front end fascia for a motor vehicle 
having reduced wall thickness in accordance with the present invention; 

FIG. 2 is a cross sectional view taken across the line 2-2 in FIG. 1. 
10 Detailed Description of the Preferred Embodiments 

In accordance with the present invention, the modulus of the fascia 
material can be greatly increased. As a result, the wall thickness can be reduced 
while maintaining the same required impact resistant characteristics noted above. 
More particularly, with the loading of nanoparticles discussed above, the modulus 
15 of the fascia material can be increased to between about 200,000 to about 500,000 
PSI, and the average wall thickness for the fascia can preferably be reduced to 
below 2.2 mm while maintaining the same impact resistant characteristics. More 
preferably, the modulus of the fascia material is between about 250,000 to 450,000 
PSI and the average wall thickness for the fascia can be reduced to below 2.0 mm. 
20 The thickness of the fascia in accordance with the invention is represented by 

reference character "t" in FIG. 2. Preferably, the minimum average wall thickness 
for the fascia is greater than 1 .4 mm, as wall thicknesses below this level do not 
provide adequate stiffness while retaining low temperature impact resistance. The 
accuracy of the average wall thickness measurement is generally within about +/- 
25 0.2 mm. 
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The automobile fascia manufactured in accordance with the present 
invention comprises a composite material of a polymer having dispersed therein 
reinforcement fillers in the form of very small mineral reinforcement particles. 
The reinforcement filler particles, also referred to as "nanoparticles" due to the 
5 magnitude of their dimensions, each comprise one or more generally flat platelets. 
Each platelet has a thickness of between 0.7-1.2 nanometers. Generally, the 
average platelet thickness is approximately 1 nanometer thick. The aspect ratio 
(which is the largest dimension divided by the thickness) for each particle is about 
50 to about 300. 

10 The platelet particles or nanoparticles are derivable from larger layered 

mineral particles. Any layered mineral capable of being intercalated may be 
employed in the present invention. Layered silicate minerals are preferred. The 
layered silicate minerals that may be employed include natural and artificial 
minerals. Non-limiting examples of more preferred minerals include 

15 montmorillonite, vermiculite, hectorite, saponite, hydrotalcites, kanemite, sodium 
octosilicate. magadiite, and kenyaite. Mixed Mg and Al hydroxides may also be 
used. Among the most preferred minerals is montmorillonite. 

To exfoliate the larger mineral particles into their constituent layers, 
different methods may be employed. For example, swellable layered minerals, 

20 such as montmorillonite and saponite are known to intercalate water to expand the 
inter layer distance of the layered mineral, thereby facilitating exfoliation and 
dispersion of the layers uniformly in water. Dispersion of layers in water is aided 
by mixing with high shear. The mineral particles may also be exfoliated by a 
shearing process in which the mineral particles are impregnated with water, then 

25 f rozen, and then dried. The freeze dried particles are then mixed into molten 
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polymeric material and subjected to a high sheer mixing operation so as to peel 
individual platelets from multi-platelet particles and thereby reduce the particle 
sizes to the desired range. 

The composites of the present invention are prepared by combining the 
5 platelet mineral with the desired polymer in the desired ratios. The components 
can be blended by general techniques known to those skilled in the art. For 
example, the components can be blended and then melted in mixers or extruders. 

Additional specific preferred methods, for the purposes of the present 
invention, for forming a polymer composite having dispersed therein exfoliated 
10 layered particles are disclosed in U.S. Patent Nos. 5,717,000, 5.747,560. 

5,698,624, and WO 93/1 1 190. Additional background is included in the following 
references: U.S. Patent Nos. 4,739,007 and 5,652,284. 

Preferably, the polymer used for the purposes of the present invention is a - 
polyolefin or a blend of polyolefins. The preferred polyolefin is at least one 
15 member selected from the group consisting of polypropylene, ethylene-propylene 
copolymers, thermoplastic olefins (TPOs), and thermoplastic polyolefin 

elastomers (TPEs). 

The exfoliation of layered mineral particles into constituent layers need not 
be complete in order to achieve the objects of the present invention. The present 
20 invention contemplates that at least 40% of the particles should be less than about 
50 nanometers in thickness and, thus, at least 40% of the particles should be less 
than about 50 platelets stacked upon one another in the thickness direction. More 
preferably, at least 50 % of the particles should have a thickness of less than 10 
nanometers. Even more preferably, at least 70% of the particles should have a 
25 thickness of less than 5 nanometers. It is most preferable to have as many 
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particles as possible to be as small as possible, ideally including only a single 
platelet. 

In the most preferred embodiment, at least 50% of the particles should be 
less than about 20 nanometers in thickness, and at least 99% of the particles 
5 should be less than about 30 nanometers in thickness. 

As noted above, the preferred aspect ratio (which is the largest dimension 
divided by the thickness) for each particle is about 50 to about 300. At least 80% 
of the particles should be within this range. If too many particles have an aspect 
ratio above 300, the material becomes too viscous for forming parts in an effective 
10 and efficient manner. If too many particles have an aspect ratio of smaller than 50, 
the particle reinforcements will not provide the desired reinforcement 
characteristics. More preferably, the aspect ratio for each particle is between 100- 
200 . Most preferably, at least 90% of the particles have an aspect ratio within the 
100-200 range. 

15 Generally, in accordance with the present invention, each of the parts to be 

manufactured should contain less than 15% by volume of the reinforcement 
particles of the type contemplated herein. The balance of the part is to comprise 
an appropriate polyolefin material and suitable additives. If greater than 15% by 
volume of reinforcement filler is used, the viscosity of the composition becomes 
20 too high and thus difficult to mold. 

In accordance with the present invention, by adding the exfoliated platelet 
material in accordance with the above, the modulus of the fascia can be increased 
without losing impact resistance. Because the modulus is increased, the fascia can 
be made thinner than what was otherwise possible. Conventionally, fascia 
25 materials tor automobiles must have sufficient flexibility, and thus a sufficiently 
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low modulus to withstand various standard automotive impact tests. For example, 
an automotive fascia must withstand a typical dart (puncture type) impact test 
wherein the fascia will not crack or permanently deform upon impact of at least 
200 inch pounds force at a temperature of -30°C or lower. In a conventional 

5 IZOD impact test, it is desirable for the fascia to withstand at least 10 ft 

pounds/inch at room temperature and at least 5 ft pounds/inch at -30°C. In order 
to withstand cracking at such force levels, the modulus for the fascia is typically 
between about 70,000 to about 150,000 pounds per square inch. (PSI). With this 
modulus, the thinnest fascia known has had an average wall thickness of about 2.4 

10 mm. 

Because the modulus of the fascia material can be greatly increased, the 
wall thickness can be reduced while maintaining the same required impact 
resistant characteristics noted above. More particularly, with the loadings of 
exfoliated platelets discussed above, the modulus of the fascia material can be 

15 increased to between about 200,000 to about 500,000 PSI, and the average wall 
thickness for the fascia can preferably be reduced to below 2.2 mm while 
maintaining the same impact resistant characteristics. More preferably, the 
modulus of the fascia material is between about 250,000 to 450,000 PSI and the 
average wall thickness for the fascia can be reduced to below 2.0 mm. Again, the 

20 accuracy of the average wall thickness measurement techniques is within about +/- 
0.2 mm. 

In addition to the above mentioned benefits, the coefficient of linear 
thermal expansion can be reduced to less than 40 xlO-6 inches of expansion per 
inch of material per degree Fahrenheit (EN/IN)/ 0 F, which is less than 60% of what 
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was previously achievable for motor vehicle fascia that meet the required impact 
tests. As a further benefit, the surface toughness of the fascia can be improved. 

The improved surface toughness provided by the nanoparticles greatly 
reduces handling damage and part scrap. It also eliminates the need for the extra 
packaging and protective materials and the labor involved. 

It has also been found that it is possible to more than double the modulus 
of polymers without significantly reducing toughness. Thus, it is possible to 
produce parts like fascia using 25-35% thinner wall sections that will have 
comparable performance. The use of nanoparticles can provide the mechanical, 
thermal and dimensional property enhancements, which are typically obtained by 
adding 20-50% by weight of glass fibers or mineral fillers or combinations thereof 
to polymers. However, only a few percent of nanoparticles are required to obtain 
these property enhancements. 

As a result of the fact that such low levels of nanoparticles are required to 
obtain the requisite mechanical properties, many of the typical negative effects of 
the high loadings of conventional reinforcements and fillers are avoided or 
significantly reduced. These advantages include: lower specific gravity for a given 
level of performance, better surface appearance, toughness close to that of the 
unreinforced base polymer, and reduced anisotropy in the molded parts. 

It is preferable for these relatively flexible panels to have reinforcement 
particles of the type described herein comprising about 2-8% of the total volume 
of the panel, with the balance comprising the polyolefin substrate. It is even more 
preferable for these exterior panels to have reinforcement particles of the type 
contemplated herein comprising about 3%-5% of the total volume of the panel. 
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It should be noted that the decorative coating layer having a least one 
coloring agent discussed herein may comprise any suitable paint used in the 
automotive industry. 

It should be appreciated that the foregoing description is illustrative in 
5 nature and that the present invention includes modifications, changes, and 

equivalents thereof, without departure from the scope of the invention. Thus, the 
present invention encompasses all embodiments and equivalents contemplated by 
the spirit and scope of the following claims. 
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WHAT IS CLAIMED IS: 

1. A fascia for an automobile, comprising: a structure extending 

horizontally and vertically across an entire front end or rear end of 
the automobile, said structure having an average wall thickness of 

5 less than about 2.2 mm, said structure formed from at least one 

polyolefin material and reinforcement particles dispersed within the 
at least one polyolefin material, said reinforcement particles 
comprising less than 15% of a total volume of the structure, at 
least 40% of the reinforcement particles having a thickness of less 

10 than about 50 nanometers, and a decorative coating layer having a 

least one coloring agent disposed on the structure. 



2. A fascia for an automobile in accordance with claim 1, wherein at 
least 50% of the reinforcement particles have a thickness of less 
15 than about 20 nanometers, and wherein at least 99% of the 

reinforcement particles have a thickness of less than about 30 
nanometers. 



3. A fascia for an automobile in accordance with claim 2. wherein a 
20 modulus of the fascia is between about 250,000 to about 450,000 

PSL 



4. A fascia for an automobile in accordance with claim 1 , wherein 

said structure has an average wall thickness greater than about 1 .4 
25 mm. 
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5. A fascia for an automobile in accordance with claim 4, wherein the 
average wall thickness is below about 2.0 mm 



6. A fascia for an automobile in accordance with claim 1, wherein 
5 said polyolefin is at least one member selected from the group 

consisting of polypropylene, ethylene-propylene copolymers, 
thermoplastic olefins (TPOs), and thermoplastic polyolefin 
elastomers (TPEs). 



10 7. A fascia for an automobile in accordance with claim K wherein at 

least 80% of said reinforcement particles have an aspect ratio of 
about 50 to about 300. 

8. A fascia for an automobile in accordance with claim 7, wherein at 
15 least 90% of the reinforcement particles have an aspect ratio of 

about 100 to about 200. 



9. A fascia for an automobile in accordance with claim 1 , wherein 

said reinforcement particles comprise at'least one material selected 
20 from a group consisting of montmorillonite, vermiculite, hectorite. 

saponite, hydrotalcites, kanemite, sodium octosilicate, magadiite, 
and kenyaite. 
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10. A fascia for an automobile in accordance with claim 1, wherein 
said reinforcement particles comprise about 2-8% of the total 
volume of the fascia. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines Rads aus faserverstarktem Kunststoff. 

Aus der DE-A 40 42 063 und der EPA 03 69 395 sind 
faserverstarkte Fiachengebilde bekannt, die dreidimen- 
sional verformbar und im verformten Zustand durch 
Aufschmelzen und Abkuhlen der in den Flachengebii- 
den vorhandenen thermpplastischen Fasern fbderbar 
sind. Aus solchem Haibzeug lassen sich verhaltnismaBig 
schnell und mit nur geringem Aufwand faserverstarkte 
Formkdrper herstellen, wobei das Haibzeug als Stoff- 
bahn, aus der dann einzelne Rohlinge herausgetrennt 
werden, ausgebildet sein kann. Aus dem Haibzeug bzw. 
den Rohlingen iassen sich beispielsweise Ummantelun- 
gen fur Beh&lter bilden, die eine Sicherheit gegen Auf- 
piatzen bei ge waltsamer Deformation verleihen soilen. 

Aus DE 36 16 791 A, 27 47 910 A und der CH- 
PS 47 86 50 sind Verfahren bekannt zur Herstellung von 
Staben, Stangen oder Rohren aus faserverstarktem 
Kunststoff. Diese Herstellung erfolgt durch Aufziehen 
eines Schlauches aus Verstarkungsfasem auf einen 
Kern, Tranken der Verstarkungsfasem mit einem Harz 
und Ausharten des Harzes. 

All diesen Verfahren ist gemeinsam, daB bei der Her- 
stellung von nicht lSnglichen, verhaltnismaBig gleichfdr- 
migen Gegenstanden, insbesondere solchen mit raumli- 
chen Ecken, die mindestens einen spitzen Winkel enthal- 
ten, das Einbringen einer beanspruchungsspezifischen 
Verstarkung verhaltnismaBig aufwendig ist und im Prin- 
zip eine MaBschneiderung auf den Kern erfordert 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist eine Ferti- 
gung eines fur ein Kraftfahrzeug geeigneten Rades aus 
faserverstarktem Kunststoff, wobei auf einfache Weise 
beanspruchungsspezifische Verstarkungen eingebracht 
werden kdnnen. 

Diese Aufgabe wird bei dem eingangs beschriebenen 
Verfahren geldst mit den MaBnahmen des kennzeich- 
nenden Teils des Anspruchs 1. Ein entsprechendes Rad 
wird in Anspruch 8 beschrieben. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird das Rad 
aus einem textilen Strumpf hergestellt, der aus einem 
Fasermaterial hergestellt ist, das in dem Strumpf un- 
gleichmaBig verteilt ist Diese ungleichmaBige Vertei- 
lung ist derart gestaltet, daB nach einer Umformung des 
Strumpfes in die Gestalt des Rades das Fasermaterial 
entsprechend einem Belastungsprofil liegt In dieser 
Form wird der umgeformte Strumpf konsolidiert, <L h„ 
sein Kunststoffanteil wird zur Bildung einer Matrix auf- 
geschmolzen und wieder verfestigt Durch die Verwen- 
dung des flachig ungleichmaBig aufgebauten Strumpfes 
und das Umforraen dieses Strumpfes unter Verande- 
rung der Ungleichverteilung in dem Strumpf wird er- 
reicht, daB das konsolidierte Rad eine derart verteilte 
FaserverstSrkung aufweist, daB diese den bei einer be- 
stimmungsgemaBen Benutzung des Rades in diesem 
auftretenden Beanspruchungen, verursacht durch me- 
chanische Beiastungen, angepaBt ist Hierdurch wird ei- 
ne Optimierung der Materialausnutzung im Rad er- 
reicht da dieses in seinen hdherbelasteten Bereichen 
entsprechend verstarkt ist 

Der textile Schlauch (Strumpf) kann als Endlosstuck 
hergestellt sein, von dem dann einzelne Abschnitte ab- 
getrennt werden. AuBerdem kann der Schlauch auch an 
einem oder beiden Enden (teil)gesch!ossen sein. Aufge- 
baut ist der Schlauch vorteilhaft aus thermoplastischen 
Matrixfasern und vorwiegend als Verstarkung und/oder 
Versteif ung wirkenden Fasern, die miteinander verwebt 
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oder verflochten sein ,k6rnen. D. It, die Matrixfasern 
und Verstarkungsfasern kcnnen nebeneinander zu dem 
Schlauch verarbeitet sein oder aber auch, besonders 
vorteilhaft, vor der Verarbeitung zu dem Schlauch zu 
einen} sogenannten Hybridgarn geformt sein, aus dem 
dann der Schlauch ggf. unter Verwendung weiterer Fa- 
sern hergestellt wird. Das Haibzeug (Schlauch) ist der- 
art gestaltet, daB durch eine Oberlange von bei der 
Verarbeitung nicht schmelzenden Verstarkungsfasem 
im Vergleich zu den schmelzbaren Matrixfasern die 
Umformbarkeit, Tiefziehfahigkeit und Drapierbarkeit 
der thermoplastischen Matrixfaserri im Verarbeitungs- 
prozeB nicht signifikant eingeschrgiikt wird, da im we- 
sentlichen nur die Matrixfasern plastisch verformbar 
bzw. verstreckbar sind, die Verstai kungsfasern dagegen 
nur ausgerichtet und gestreckt werden. Die Konfektio- 
nierung jeder einzelnen Lage des Halbzeugs (ggf. kon- 
zentrisch angeordnete Schiauche) erlaubt es, Faseran- 
teile, Fasertiter, Fasermaterialien Kette/SchuB-Verhalt- 
nisse gezielt ortlich zu variieren. Weiterhirt besteht die 
Mdglichkeit, puivrige Zusatze sowie Partikel und Kurz- 
fasern in das Haibzeug einzubringen, urn z. B. die War- 
meleitfahigkeit zu erhohen oder optische Effekte zu er- 
zieien. 

Die Herstellung des Rades kann aus ein- oder miehrla- 
gigen Schlauchen erfolgen, wobei bei der Verwendung 
mehrerer Lagen gezielt weitere Verstarkungen in den 
Korper eingebracht werden konhea Die Konsolidie- 
rung des umgeformten Schlauches erfolgt vorteilhaft 
unter dem EinfluB von Warme und Dmck in einem 
Werkzeug, wobei die Verstarkungsfasem und/oder die 
Matrixfasern als Roving, Gam oder Zwirn allein und/ 
oder zusammengefaBt bzw* vermischt vorliegen. Zur 
Kennzeichnung bzw. Beeinflussung von physikalischen 
Eigenschaften, insbesondere der Duktilitat und Zahig- 
keit kdnnen die Fasem in Axialrichtung und/oder in 
Umfangsrichtung des Schlauches mit unterschiedlicher 
flachiger Verteilung eingebracht werden. Zur Umfor- 
mung des Schlauches vor der Konsolidierung bietet sich 
insbesondere das Aufziehen bzw. -stauchen auf ein 
Werkzeug an, das die endgultige Form bestimmt oder 
das Aufblasen des Schlauches in eine Negativform. 
Beim ersten Verfahren eignen sich mehrteilige Metali- 
werkzeuge, beim zweiten Verfahren wird in den 
Schlauch vorteilhaft ein aufblasbarer Ballon eingelegt, 
der ggf. auch mit einer Fhlssigkeit geweitet werden 
kann. 

Bei der Herstellung des Rades wird der Schlauch vor- 
zugsweise derart in dem Werkzeug positioniert, daB die 
zur Verstarkung und/oder Versteifung eingebrachten 
Fasem beanspruchungsgerecht verlaufen, z. B. radial in 
der Radscheibe, axial und in Umfangsrichtung in der 
Radschiissel und im Bereich von Durchbriichen diese in 
Umfangsrichtung umschlieBen. Hierzu werden bei der 
Vorkonfektionierung des Halbzeugs auf die Geometrie 
und das Anfordemngsprofil des Fertigteils abgestimm- 
te, vorzugsweise ortlich verschiedene Fasermaterialien 
zur Verstarkung/als Matrix eingesetzt, wobei Fasertiter 
und/oder Kette-SchuB-Anteile variiert werden kdnnen, 
um so im konsolidierten Rad gezielte Faserrichtungs- 
winkel, Faservolumenanteile und damit die physikali- 
schen Eigenschaften einzustellen. Es ist unter anderem 
moglich, Bereiche mit konstanter Wandstarke und lokal 
veranderlichen Verstarkungsfaservolumenanteilen, re- 
spektive physikalischen Eigenschaften, ebenso wie Be- 
reiche mit lokal veranderlichen Wandstarken und kon- 
stanten Faservolumenanteilen/physikalischen Eigen- 
schaften zu realisieren. Bei der Herstellung des Rades 
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konnen Aussparungen, Bohrungen, Durchbriiche, z. B. 
fur Befestigungsschrauben, ohne Durchtrennen von 
verst&rkenden Fasern z. B. durch Aufweiten von Faser- 
abstanden mit und ohne Trennung von Matrixfasern 
beim Einlegen in die Form im nicht konsolidierten Zu- 5 
stand durch eine geeignete Werkzeuggestaltung reali- 
siert werden. Durch ein Verschieben der Faserabstande 
wird hierbei gleichzeitig erreicht, daB sich eine dem 
KraftfluB angepaflte Verstarkungsfaserorientierung er- 
gibt 10 

Als Matrbcmaterial eignen sich insbesondere Kunst- 
stoffasern, vorzugsweise aiis Polyester, Poiyamid oder 
auch andere hdher temper aturbestandige Thermopla- 
ste, die eircen niedrigeren Schmelzpunkt haben als das 
VerstarkungsfasermateriaL In dem Halbzeug liegt das 15 
Matramaterial derart in fester Form vor, daB ein Kalt- 
iimformen, z. B. Drapieren, mdglich ist, wobei eine vor- 
handene Gestaitfestigkeit die Aufnahme von KrSften 
ermoglicht 

Als Verstarkungsfasern kommen Fasern 2;uis-£insatz, 20 
die bei der Verarbeitung des Halbzeugs zum Verbund- 
bauteil im wesentlichen nur ^estreckt werden und hier- 
bei im wesentlichen keine Ver&iderung ihres Quer- 
schnitts erfahren. Als Verstarkungsfasern eignen sich 
die ublicherweise in Kunststoffvei !>undbauteilen ver- 25 
wendeten Verstarkungsfasern, die aus organischem 
oder anorganischem Material sein konnen. Fur organi- 
sches Material kommen insbesondere hochfeste Poly- 
mere zur Anwendung, wie beispieisweise Polyester, 
Aramid und ggf. auch andere, vorzugsweise hoch- 30 
schmelzende Kunststoffe wie* Polysulfone oder auch 
Polypropylen. Als anorganische Fasern kommen insbe- 
sondere zur Anwendung Glasfasern, Kohlenstoffasern 
(Carbonfasern), Keramikfasern Oder auch Metailfasern. 

Die Erfindung wird im Folgenden anhand eines Aus- 35 
fiihrungsbeispiels und einer Zeichnung naher beschrie- 
beit 

Die Figur zeigt ein Rad aus faserverstarktem Kunst- 
stoff im Querschnitt 

Ein Rad 1 ist aus einem Strumpf 2 geformt, der aus 40 
einer dehnbaren Hybridfaser hergestellt ist Zum Her- 
stellen des Rads 1 wird der Strumpf 2 mit seinem ersten 
Ende 3 auf einem Werkzeug 4, das die Form des Radin- 
nenkorpers bestimmt, festgelegt und fiber dieses gezo- 
gen. Das Ziehen erfolgt vorteilhaft durch Greifen des 45 
mittleren Bereiches 5 des Strumpfes, so daB eine Dop- 
pellage des Strumpfes uber das Werkzeug 4 gezogen 
wird. Der mittlere Bereich 5 wird anschlieBend am 
Werkzeug 4 festgelegt Danach wird ein zweiter mittle- 
rer Bereich 6 aus der oberen Stmmpflage gegriffen und 50 
radial nach auBen gezogen. Ebenso wie das Ende 3 wird 
dann das andere Ende 7 benachbart zum Ende 3 festge- 
legt und ein zweites Werkzeug 8 so aufgesetzt, daB 
zwischen den Werkzeugen 4 und 8 der Nabenbereich 9 
des Rades 1 geformt wird. Hierbei werden auch der 55 
zweite mittlere Bereich 6 an dem zweiten Werkzeug 8 
festgelegt und die Befestigungsldcher 12 durch Ein- 
schieben eines Dorns 13 gebildet Zur endgiiltigen 
Formgebung wird die gestrichelt dargestellte SuBere 
Strumpfbahn 10 mit einem ringformigen mehrteiligen 60 
Werkzeug 11 radial eingedruckt und das Reifenbett 12 
ausgeformt Unter Hitze und Druck wird das Gewebe 
des Strumpfes, das neben Verstarkungsfasern auch ma- 
trixbildende Fasern enthait, im Werkzeug konsolidiert 
Bei dem Verfahren kann die Matrix auch bereits beim 65 
Formen im flussigen Zustand vorliegen. 

Alternativ ist auch ein einschichtiger, vorteilhaft teil- 
weise mehrschichtiger Aufbau mfiglich. 
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Das Rad eignet sich zum Aufziehen eines konventio- 
nellen Reifens ftir ein Kraftfahrzeug (inklusive Ventil) 
und ist als Leichtbaurad insbesondere als Reserverad 
(und/oder Notrad) ausgebildet 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Rades aus faser- 
verstarktem Kunststoff, dadurch gekennzeichnet, 
daB ein aus einem Fasermateriai hergestellter tex- 
tiler Schlauch, in dem das Fasermateriai flachig un- 
gleichmaBig verteilt ist, unter Ver&iderung der fl&- 
chigen Verteilung des Fasermaterials zu dem Rad 
verformt und anschlieBend konsolidiert wird 

2. Verfahren nach Anspruch t, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Konsolidieren durch Verschmel- 
zen und Abkilhlen eines in den Schlauch eingear- 
beiteten thermoplastischen Kunststoff es erfolgt 

3. Verfahren nach Anspruch t oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Fasermateriai Verstarkungs- 
fasern und Matrixfasern umfaBt, von denen minde- 
stens eine, vorzugsweise beide flachig ungleichma- 
Big verteilt sind. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Matrixfasern und die Verstar- 
kungsfasern in einem Hybridgarn vorliegen. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Schlauch 
zum Verformen in einer Negativform aufgeblasen 
wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schlauch zum 
Verformen uber einen die Form bestimmenden 
Kern gezogen wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB beim Ver- 
formen die Veranderung der fi&chigen, ungleichma- 
Bigen Verteilung eine beanspruchungsspezifische 
Starkung bzw. Schwachung von Teilbereichen des 
Rades bewirkt 

8. Rad, geeignet fur ein Kraftfahrzeug, aus faserver- 
starktem Kunststoff, dadurch gekennzeichnet, daB 
es aus einem textiien Schlauch (2) geformt ist, der 
aus einem Fasermateriai ist, das in dem Schlauch 
flachig ungleichmaBig verteilt ist, und der unter 
Veranderung der ungleichm&Bigen Verteilung des- 
Fasermaterials zu dem Rad (1) geformt und an- 
schlieBend konsolidiert ist 

9. Rad nach Anspruch 8, gekennzeichnet durch ein 
Reifenbett (12), das ausgebildet ist zur Aufnahme 
eines fur ein Kraftfahrzeug geeigneten Reifens. 
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